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® MelSanordnung zum Erfassen und Vermessen von BrillenbaLfteilen 

@ Die vorliegende Erfindung betrifft eine Mefcanordnung 
zum Erfassen und Vermessen von Brillenbauteilen, wobei 
mit ©iner beruhrungslos arbeitenden optoeleictroniBchGn 
Abtastcinrichtung mit Metrixkamera die Konturder Brit* 
lenfassung in der xy-Ebene ertaUt wird. Es ist eine zweite 
Abtastcinrichtung der ersten Abtasteinrichtung zugaord- 
net wobei die zwefte Abtasteinrichtung aus einarn cindi- 
mensionaien Triangulationsmaftsensor und einer ihr zu- 
geordneten Spiegolanordnung bestaht. Mit dar ersten 
Abtastcinrichtung bzw, der- Marrixka ma ra warden dia 
Konturen der Fessungsaauteiie der xy-Ebene gemessen 
und gespeicherr, wahrend mit der zweiten Abtasteinrich- 
tung Gber die Ihr zugeordnete Spiegelenordnung der La- 
sermelSetrahl auf die Konturen in z-Richtung umgelenkt 
wird. Dia Twaite Abtastainrichtung bzw. dieSpiegelanord- 
nung wird an mehreren Me&orten enttang den Passu ngs- 
bauteilen jeweils in z-Richtung verfahren, wobei dieses 
Verfahren auf Verfehrkurven erfolgt, die mittels efnes 
Rechners Equidistant zu den erfaUten Innen- und AuGen- 
konturen dar Fassung in der xy-Ebene erfolgt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine M ^°/ d T^^S 
unci Vermessen von Brillenhwitoilen, bn der die Bnllenfa* 
suns auf eirjer Untcrlage mittels eincr Halteernncbtwng fi- 
xiert wird und wobei mittels einer beruhrungslos arbenen- 
den oproelektronischen Abtastctorichtung die Kontur der 
Sriitofassung in der xy-Ebene ofafit wird, nut den Merk- 
malen dcr im Oberbegriff des Patentanspruchs 3 genannten 

° h^der Augenoptik werden heute zum groBten Teil MeB- 
vorrichtungen mit Laktilen MeBtastera zum Vermessen des 
raumlicben Fassungsnutverlaufcs eingesetxr. So ist es aus 
der DE-PS 41 31331 eine Tastvorricbtung zum Abtasten 
der Kontiir von Brillengestelloffoungen odor von Schablo- 
nea fUr das Umfangschleifen von BrUlenglascrn vorbe- 
kannL Die Tastvorrichtung gemaB DE-PS 41 31 331 bestehi 
aus cincr Haltewng fiir diss BriUcngestclL oder die Sen a- 
blonr. einem mk einem Tastkopf in die Nut der BnUenge- 
steUoffoung eingreifenden oder an den Umfang der Scba- 
blone amegbaren Taststift, weiterhin aus einer nur in x- und 
y-Ricbumg parallel zu der Ebene der BriUengesteUoffnung 
oder der Schablone beweglichen eine Drehung verhindcm- 
den Geradfiihrung fur den Taststift und schKeBLicb einem 
Weggeber fiir die x-RichLung sowie einem Wcggeber fur d>e 
y^chtung an der Geradfitiireng zur Auf nahnfe von Werte- 
paaren der Umfangskonujr der Brill engestelJofmung oder 
der Scbablone. Diese GeradfUbrung bestebt aus einer ersten 
an einer Grundplatte io *-Ricbtung gefUbrren Schiene und 
einer zweiten dazu senkrechten Scbiene, an der der Tastsart 
in y-Ricbtang verscbiebbar uad undrehbar befestigt ist. Die 
vorgesebenen Weggeber sind zwischea der FUbrung fiir die 
ersta Schiene und der oaten Schiene, sowie zwiseben der 
zweiten Schiene ond dem Tastsrift angeordnet. Die Wegge- 
ber konnerj dabei Bes&ndteil einer mil dem Taststift verbun- 
denen auf der Grundplatte verschiebbaren und rmt eiocm 
Reehner verbundenen Rechnermaus scin. Der vorgesehene 
. Tastkopf gemaB der DE-PS 41 31 331 ist mit. dem Taststift 
in z-Richtung senkrecht zur Grundplatte verschiebbar ao dcr 
Rechnerrnaus gclagert. Fcmer ist zwiscben dem Tastsun 
und dem Tastkopf ein die z-Wertc aufrehrnender Weggeber 

^Mtell Gegenstand der DE-PS 41 31 331 wird die 
Recbnermaus auf dcr Grundplatte bewegt so daB die Weg- 
gebersignale, die an den Reehner weitergeleiiet werden, den 
von der Recbnermaus auf der Grundplatte beschrtebenen 
Weg auf einem BiLdschirm sbbitden. Die Recbnermaus wird 
dabei mit dem Taststift und dem Tastkopf von Hand enriang 
der Fassungsoffnung in der Nut gefuhrt. Die Abbildung des 
Weges der Recbnermaus cntspricbt daher der Kontur der 
Fassungsoffnung. Die erfaUten Daten werden in einem 
Recbner gespdehert und konnen dazu verwendet werden, 
das Umfangsscbleifen von BriJJenglasero miuels ewer ent* 
sprecbend gesteuerten Bril.lenglasrandschletfmascbine 
durcbzuftJhren. Die in der DE FS 41 31 331 bescbriebene 
MeSvorricbtung mit einem Taststift. und einem Tastkopf Ue- 
fert nur cine angenahcrte jedoch kcinc exakte Raumkurvc 
der Fassunganut, da das Abtasten durcb kdrperliche BcrUh- 
rung mit dem beispielsweise als Stifr.oder Kugel ausgcfObr- 
ten formstarrCD Tastkorper entlang dcr Fassungsnut erfolgL 
Die auf diese Weise aufgezetebnete Raumkurve des Fas- 
sungsnutverlaufes wird z. B- uberden Verlauf ernes definier- 
ten Tastkorperpunktes fesigelegt. Die korrekte AbbjLdung 
aller Fein hei ten der eigentlichen Fassungsnutform kann da- 
bei nicht crfafit werden, insbesondcro bci kicincn Nutform- 
radien, und die der Nul zugehorige komplcmentare Glasfa- 
cetie kann somit aucb nur annaherungs weise konekt zugc- 
schlicfen bzw. crzeugt werden. Formabweichungen zwj- 



scherj dem exaktea Vedauf dierFassungsnut und der Glasfa- 
cette des Brillenglases rvfen jedoch Spsnnungen in dem 
BriUengJas hervor. die leicbt zo einem Sprung oder Bruch 
des Olaises fuhren kbnnen. Der Gegenstand der DK- 
5 PS 41 31 331 hat auch den Nachteil, daJ3 die Taptvorrich- 
rung zum Abtasten der Kontur mittels ko^perlicber BerUh- 
rung eine HaJ.terung der BrilLerfassung zwangswci.se vor- 
ausset7,u urn nicht durch den von dem MefitasterausgcObten 
KraftschluB verschoben zu werden. Dabei verforair sowohl 
to die Spannvorrichtung selbst als auch der Taststift des Tast- 
kopfes das BriUenfassungsbauteil, wodurch emeuteine Un- 
genauigkeit in der Messung etngefuhrt wird. Daruber binaus 
habeti die taktilen MeBvorrichtungcn den NachldL da6 sie 
nur fur die Erfassung des Fassungsnutverieufes konzipiert 
15 worden si.nd und DateD aber die gesam.te dradimensionale 
Geometrie sowohl des Fassungsbauteiles setbst wje auch 
der weitercn Bestandteile einer Bnllenfassung gar nicht He- 
fcrnkGnncn. - ( 
Aus der US-PS. 54 28 44S ist ein Verfabren und eine Vor- 
20 ricbtung zur Besummung der GroSe und der Form, von Bril- 
Jenglasem bekannt die fOr das Anpassen in Brillengestell- 
fassungen zugesebnitten werden. Die Messung des BriUen- 
gestells wird beruhntngsfrei vorgenommen. Dazu wird mit- 
tels einer Licbtqueile auf eine durcbsicheiDend und elastiscb 
25 ausgefubne Folic ein Schauen des BrilleDgesiells projiziert 
und di.e Daten dieses Scbattcnrisses mit einem. Reehner auf- 
genommen und gcspeicberL Die Vorrichtung nach US- 
PS 54 28 448 urafaBl'auch eine MeBvorricbtung zur Erfas- 
sung der Tiefe der Nut der Brillengesteilsoffnungen. Dazu 
30 wird eine mechamscbe Abtastung verwendet, die derert aus- 
gebildet ist, daB ein einziehbarer beweglicher Taststift die 
Tief© dcr Nut abrastet und tniflt. Die Messung der Tiefe dcr 
Nut des BriUengc5tclls kann auch mittels Radar oder mit ei- 
ner Sonannessung durchgeftibrt werden. 
35 Aus US-PS 49 08 951 ist eine Multikoonfinaunvowjch- 
mng vorbekannt Es wird ein Verfahren und eine Vorrtcb- 
rung zum Verfshren eines Abt^ststiftes mit Mikroschatten . 
von Video- und Laserscanner mit motorischen Antrieben 
bescbrieben, wobei verfahrbare Portale in x-y-z-Richtung 
40 vorgeschen sind. Es werden die MaBe von WerkstOcken er- 
faBL und zwar wird ein MeBtfift mecbaniscb (Sber die Ober- 
flache des Werkstuckes gefUbrt wobei der MeBsttft an sei- 
nem Abtastende mit einer TastkugeJ vcrseben ist. Zur Steue- 
rung der Abtastung. des Videoscanners udd des J^aserscan- 
45 pers isl ein Mikroprozessor vorgesehen. 

AusderDE92 13 094U1 ist due Vorricbt.cn g zur Errtun- 
lung einer dreidimensionalon Struktur von Innenoberflacben 
von Negauvformen zur Anfertigung von Proihesen flir 
menscbljcheOUedmaOcn vorbekannt, Dazu wird Lascrlicht 
50 verwendet, to im wesentlicbcn radial zu einer durch die 
NegatWform veriaufenden Achse aus einer LichraustriUsorT- 
nung auslritu auf die Obcrflache der Negativfonn gerichtct 
wird und vod dort als rerlektiertes Laserlicht, in eineo Licbt- 
empfanger gclangt. Dieser Lichtempfanger erfaBi das re- 
55 flcktierte Lascriicht zeilenartjg und speichert es. Die gespei- 
cherten Informadonen kGnnen fOr die Steuerungsalgorith- 
nien fiir nachgcsehaJlete Frasmaschinen verwendet werden. 
Das T.-aserlicht fur den Abiastvorgang wird axial zu einer 
durch die Negativforni veriaufenden gedachlen Achse ver- 
60 schoben und dabei kontjnuierUch und schrittweise bewegt. 
Das l^aseriichi kann dabei von einer abgesetzt von der Licht- 
austritLSoffnung angeordneteu Uchtquelle er?eugt werden, 
das heiBU es wird iediglich' die LichtaustritL^ffnung ifn In- 
neren der Negaiivforrn angeordnet und dort. bewegt. Der 
65 JJchiempfangcr kann dabei als Zcilcnkamera (rusgcbildet 
sein, dessen Me6werte einem Reehner zugeflihrt werden. 

Aus dcr DU 195 44 537 CI isi ein Verfahren zur bertlh- 
rungslosen Bestimmung des AuBen- und InnenprofiU eines 
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MeBobjekts und eine Vorrichtung zur DurcbfUhrung dieses 
Verfahrens bekannU wobei ein MeBkopf auf einer Bewe- 
gungsbahn mit Bczug zum MeBobjekr. bewegt wild und der 
McBlc.opf relativ Tur Bewegungsbahn ve^chwenkbar isl. so 
daft die MeBachse eine vorbestimmte Orientierung zum 5 
Meftobjekt beibehalt. DerartigeMeflverfabren uod MeBvor- 
richtungen werdeo fur die QuaJir&slcontrollc von Rohren 
verwendet, wobei derartige Rohrc nonnalerweise an einem 
Endabschnitt eine Muffe und am andcren Endabschniii ein 
Spitzcndc besitzen wobei bcim Verlegen der Betonrohrc in W 
einer Kanalisalion oder ahnlichem das Spitzende obes Roh- 
res in die Muffe eines benachbarten Rohres geschoben wird. 
Bs wird ein berUhrungsloses MeSverfahren zur Dimensions- 
priifung von Betonrohren geoffenbart, bei dem ein 3-D-La- 
serscanner verwendet wird, um den RohrauBendurchmcsser 15 
des Betonrohres zu vermesseo. Dazu wird ein MeBkopf ver- 
wendet, bei dem eine direkte Absiandiuessung des MeBkop- 
fes zum McBobjckt mit Hilfc cincs Lasers" crfolgt, dessen 
Laserstrahl iiber eine Laseroptik auf das MeBobjekt gcrich- 
tet ist. Die Verschwenkung des MeBkopfes erfblgt dabei 20 
mittels eines Schrittmotors, der an einen Drebarm. befestigt 
ist, Die MeBvorricbtung kann mil einer Steuer- und Aus- 
, wcrteeinbeit versehen scin, in der der Schwenkwinkei des 
MeBkopfes in Abhangigkeit von dem MeBobjektdurchmcs- 
ser und von dem Drchwinkel des Dnsbattus vor der eigerilli- 25 
cben Messung berecbnei. wind. 

Aus der D&-42 24 640 Al is), ein Geratfur die automati- 
scbe Messung von Form und/oder Frotil der Innenkontur ei- 
nes Brillenfassungsrahmens vorbekannt. Das Gerat weist 
optischc Mitwl fur die Aufaahroe eines Bildcs von kenn- 30 
zeiebnenden Punkten der Innenkontur sowi.e Mittel fur die 
Analyse der aufgenommenen Bilder zur Bestjmmung der 
Raumkoordinatcn der kennzeichnenden Punkte auf. Das 
Gerat umfaBt femer Rechenmittel, fur die Wiederherstel- 
lung der Form und/oder des ProfiJs der Kontur des Fas- m 
sungsrahmens. Die optischen Mattel fOr die Aufnahme des 
Bildes bestehen aus Zwci LichtqueLien fur die Innenkontur 
des Fassungsrabmens, die jeweiis ein parallels JJcbtbiindel 
eraeugeo, und optische Aufoeichnungsmittel, wie beispiels- 
weise eine Kamera ftSr die Strahlen des einfaJJenden Lichi- 40 
bundels, die von den kennzeichnenden Punkten zoruckge- 
worfen werden* Die Abtastung der Innenkontur des Fas- 
sungsrahmem erfolgt durch Verscbtebung des Passongsrah- 
mens jm Verhaltnis zu den lichtbundeln. Die Abtastmittd 
beinhalten einen in der Rotation urn eine senkrecbte Haupt- 45 
ebene des Fassungsrahmcits stebende Acbse sngetxjebenen 
Fassung^trager und Steuerungstnitte). zuro schrittweisen An- 
trieb des FassungstrSgers. Die durcbgefOhrten Schritte sind 
regclmsiBig um die Achs© verteilt und fuhren m enuspre- 
chend regebtt&Bigftn durehiaufenden AbschniUen. 50 

Aut; der DE.93 17 381 Ul Ut eine Vorrichrung zum be- 
rObwngslosen Abtastin des Nutgrundes in der Brillenglas- 
offnung eines BriliengestelJs und aim Spekhem der gewon- 
neneri Werte oder unmidelbaren Steuern der Bearbeitung ei- 
nes Bnilenglasrohlings niit Hilfe dieser Wexte vorbekannL 55 
Die beruhrungslose Abtastung crfb]^t mittels einer das Bril- 
LengcsteU tragenden Halterung, sinom $n der Halterung an- 
geordnetsn relatjv zur Brillenglasoffnung um eine senk- 
reehle Achse drebbaxen vSignalgcber fur koharente zum Nut- 
grund gerichtete WeUen, wie beispielswcise Utoscballwel- 60 
Jen oder Laserstrablei], weitenen MeBwertaufuebniem und 
einem Signalgeber. Derselbe Signalgeber. der die MeBwerlc 
flir den Abstand zwiseben der BriUengcsiellsofrnung und 
dern Nutgrund ermiuelt kann auch als Signalgeber ftir das 
McBwcrtaufnchmen fur die Hohcnlage dor Sigoalc des Si- & 
gnalgcbers dienen. Der Signalgeber und der MeBwertsuf- 
nehmer fur den Abstand kann aus einer Laserscanneranord- 
nung besteben. wobei die LaserstrahLen des Laserscanners 



durch die senkrecbtc Achse geftlhrt. und Ober cincn Spiegel 
oder ein Prisma, auf den Nutgrund geriebtet sein kronen. 
Der Spiegd od©r das Prisnw. kdnncn bdbcnversr^I.Jbar und 
kippbar angeordnet. sein, wobei der MeBwertaufnehnier fOr 
die Hobenlage der Signale auf die intensitfir. der aus dem 
Nutgrund roflekderten Strahlen arjspricht und die Nachftibr- 
einricbtung ftJr WinkelsteUung des Kippspiegels oder Kipp- 
nsmas so lange verstellL bis die IntensilSl ein Maximum 
und damit der WinkeJ, des zum Nutgrund gefuhrten StrahLs 
mit der senkreehten Acbse einen rechten V/inkel erreicht ha- 
ben. 

Aus der DE-OS 40 1 9 866 isr. ein weiterer Gegenstand 
zum Abtasten und Spsichem der Dalcn einer Offnung eines 
Brillengestells oder einer Schablone vorbekaunt. Es bandelt 
sicb bei der DE-OS 40 1.9 866 um eine Vorrichtung xum Ab- 
tasten und Speicbern von Daten einer Offbung eines Brillen- 
gestells oder einer Schablone, mit einem das Britlengestell 
oder die Schablone txagenden 'Rabmeri. einer die Brillcngc- 
stellofrhung oder die Schablone berUhrungslos abtastenden 
Abtastvorricbtung und einem damit gekoppelten die Dreb- 
winkel der Abtaststellungen der Brillendffnung oder der 
Schablone erfassenden WbkelrneBwertgeber. Diese Abtast- 
vorricbtung besteht aus rnindestens einem unter einem Win- 
kcl von 0 Grad < a < 90 Grad zur durcb die Achse der Brit- 
lengesieUxJCfnung oder der Schablone angeordneben, um 
diese Achse als Rotationsachse drebbaren mit einer Aus- 
werteelektronik und dem WinkelmeBwertgeber gekoppelten 
Video-Scanner-Systent Das Video-Scanner-System ist zwt- 
schen dem "vVlnkel a von 0 Grad und einem Winke! a < 90 
Grad bzgL der Rotationsacb.se schwenkbar angeordnet, Der ■ 
Scbwenkmittfilpunkt fUr die Rotatioosacbse ist in der Ebene 
der BrUJ.engesTje]lGffnung oder der Schablone angeordnet 
Es kijnneaein Video-Scanner-System in der Achse dcrBril- 
lengestellflffnung Oder der Schablone und ein weiteres Vi- 
deo^ Scanner-System unter einem Winkel von 0 Grad < a < 
90 Grad zur Achse der BrillengesteUoffnung oder der Scha- 
blone um diese Achse als Rotaiionsachse drebbar angeord- 
net sein. 

Bei dem Gegenstand der D&OS 40 19 866 werden die 
mit dem Vjdeo-Scaaner-Syslem crmitielten Daten durch 
eine Auswertceiektronik in dieRaumkurve der Fassungsoff- 
nung Oder der Schablone und/oder der evenuieD erforderli- 
chen GLasfacette umgerechnet und dann zur Steuerung eines 
BrilJenglajsrandschleif^uioinaten gespeichert Mit der in der 
DE-OS 40 19 866 beschriebenen Vorrichtung laBt sicb die 
dreidimensionale Geometrie insbesondere der Fassungsnut- 
form und des Fassungsnutverlaufes der Fassungsbauteile 
nicbtexakt.erfa.ssen, DieUngenauigkeiten bei der Erfassung 
liegen einmal darin* daB die Nutwande in etnem Winkel zu* 
einander stehen und deshalb Abschattungsproblerne bei. der 
Abtgstung der Nutwande durch die in einem Winkel zur 
senkrechten Achse durch die BrillenfassungsofFnung ange- 
ordneten. Video-Scanncr-Systcme auftrcten. • 

Eb weiterer wesentlicher Nachteil der Vorrichtung nacb 
der DE-OS 40 1 9 866 ist ein sehr boher softwaretechniscber 
Aufwand. um die dreidimensionale Geometrie eines Fas- 
sungsbautcils aus den aufgenommenen VidcobildLern zu be- 
reicbnen., insbesondere umdie Fassungsnutform z^u eifassen. 
Es wird bier kein punktformiger MeSslrahl verwendet, wel- 
cher fiir eine exakte Vermessung notwendig ware. Bei der in 
DE-OS 40 19 866 vorgescblagenen Lttsung andert sich bei 
der Drehutig der Fassung um die Rotationsachse, d h. die 
Achse de-rFassungsofrnung, bei in der Rege), nicht fcreisfor- 
migen FassungsQfTnungeb der Abstand zum Video-Scanner, 
was zu Unscharfcn fiihrt Wcitcre Ungcnauigkcitcn trctcn 
bcim Schwenken des Video-Scanners zwiscben 0 und 90 
Grad auf; es verandert sich die Position der MeBflache; der 
Nutgrund ist. weiter weg vom Video-Scanner aJ.s der Fas- 
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sungsrand. erfindungsgemyjJcn MeB verfahren stark erhobt Deswcitc- 

Der ErtTndung licgt desbalb die Aufgabe zugrundc, cine rcn ist der Strahldurchrncsscr des Laserstrahls sebr Idein ge- 

kostengunstige und einfache MeBanordnung zum Erfassen geniiber dcr Nuibreite und kommt somit immcr auf den Nut- 

und Messen von Fassungsbauteilen zu schafTen, die inshe- grund. Die Spiegel anordnung hewirkl. ©in© optische Faltung 

sonderc cine raumliche Gesamtvermessuog von Fassungs- 5 des Strahlengangs, dainit der Slxahl rechrwjnkljg auf die In- 

bauteilen und der Fassung iugeofdnetcn wejteren Bestand- nenkontur auftritt WShrcnd der Messung wird der mit. dein 

teilen. darunter die heriihrungslose exakte und dreidinicn- Spiegel festvcrbundene Sensor, in vertikaler Ricbtung exakt 

si.OD.ale Erfassvng der Fassungsnutfonn und des Fassuogs- geflihn, entlang einer Manteilinie verschoben und der Ab- 

nutverlaufes mit geringem mc^iechniscfaen und software- stand zwiscben Sensor und Werksttick* b2W. Fassungsober- 

Lechni schem Aufwand zu errnoglichen und durcb die precise to fla'cne crfaBt* Das MeBsigoal des Sensors wird dabci in Ab- ' 

Erfassung der Fassungsbauteile cine Mmtmierung der ma* hangigkett vot» vertikalen Verfahrweg odor in Abba*ngigkext 

nuellen Nacbarbeiten und Einschleiftatigkeiten ft'r die Gla"- ciner Spiegeldrehung aufgenonimen und als Profilkurve der 

ser bzw. Glasfacetten zu erreicben. Kontur etoes Fassungsbauteijes aufgezeichnct. 

Diese Aufgaben werden erfindungsgemaB durch den Dutch Einsatz der beiden erfindungsgemaBen Abtastein* 

kennzeicrmenden Teil des Paientansprucbs 1 angegebenden 15 richtungen, insbesoadere eines lediglicb eindimensionalen 

Merkmale gelosL Vorteilhafic Weiterbildungen des Brfin- TriangulationsmcBsensors wird der softwaretechnische 

dungsgegenstandes sind in den Merkmalen der Unteran- Aufwand gegentiber den bekannten Losungen wie z. B. ei- 

spruchc 2 bis 3.9 gekennzcichnct., ncm Vidcoscanncr stark reduzicit 

Die Vorteile derErfindung liegen insbesondcrcdarin, daB @n weiterer Vorteil der erfindungsgemaBen MeBanord- 

bei dera Erlindungsgegenstand zwet Abtasteinrichtungen 2o nungist daB das VeTfaJwendcscindimensionalenTriangula- 

vorgesehen sind, wobei die crste Abtasleinricbtung aus einer tionsmeBsensors und der ihm zugeordneien Spiegelanord- 

Matoxkamera zum Messen der Fassungsbauteilkonturen m nun.g in einer Schrittfolge durcbgeftihrl wird, wobei eine 

der xy-Ebene dient, aus denen. einmal eine zu den Fassungs- durchgefuhrte Schrittweite jeweils den nacbsten MeBort 

bauteilkonturen beabstandcle erste Vetfahrfcurve fur die In- festfegt Die Schrittweite und damit die Aazahl der Schritte 

□enkunl,ur und yjftn anderen eine zu den Fassungsbautoii- 25 wiibrend der Verfahrdiiucr des cindimensionalen Tdangula- 

kontxiren beabstandete zwnte Verfabrkurve fUr die AuBen* rionsmefisensor cuf der ersten und zweiten Verftibrkurve 

konturderFassungsbauteile T hierspezieUderBnJJenfa^ung sind dabei einstellbar ausgefUhrr, Insbesondere bei bobea 

gebildet wird. Die zweite Abtasteinrichtung ist als cindi- Konturicriimnmngen k^nnen klcinere Schrittweiien gewahlt 

mensionaier TrianguiationsmeBsensor ausgebildet, wobei werden, uro optimal abzutasten. Das Verfahreii des Triangu- 

dem TriangulationsmeBsensor eine Spiegelanordnung zuge* 30 latjonssensors bzw t seiner SpiegelanordflUng crfolgt softwa- 

ordnet. ist, die zur Untfeokung des Mefistranis des Triangula- roteebnisch mitrels eines entsprechend programmierten 

tiohsmcfisensors zv den Fassungsbauteilen dient. Nach der Recbners. Aucb das Hnstellen der MeBorte und das Aus- 

Erfassung der Fassungsbauteflkonturen der Fassungsbau- richtcn der MeBposition des Trianguiadonssensors und das 

teile mil der Matii?tkamer3. in der xy-Eberte fahrt also die Verfahren und Ei.nst©]len der Matrixkamera b&w, der zuge- 

z.wejte' Abtasteinrichtung in Form des TrianguladonsmeB- 35 ordneten Antriebe erfolgt durcb den Rjechner. 

sensors bzw. dcx ihm zugeordueten Spiegelanordnung in t> Bei der Messung in z-Richtung ist die Mittellime durcb 

Rjcbtung also d, b. senkrecht zur xy-Ebene entlang der ge- den TriangulatjonsmeBsensor und durch die ibm zugeord- 

bildeten ersten un.d zweiten Verfahrkurve auf der Innenseite nete Spiegelanordnung senkrecht auf der jeweiUgen Ver- 

und der AuBcnseite der Fassungsbauteite auf und ab. Die fabrkurve in der xy^Ebene ausgericbtet Wenn jedoch die 

Spiegelanordnung des eindimensionalen Triangulations- Neigung dcr Nutwande der Tunenkontur der Brillenglaser 

meBscnsors wird su den MtBpunkten in z-Richtung soweit ungunstig flir eine Abtastung in senkrechter Biebtung durcb 

verfahren, daB die komplette Ausdfibnung der Fassungsbau- den MeBstrabl angeordnet ist, so kann bei der Messuug in z- ' 

teile in z-Ricbtung vennessen werden kann. Nun werden Ricbtung die. Mitteliinie durch den Triangulationssensor und 

Uber den Rechner bei jeder Messung in z-Richtung jedem seine Spiegelanordnung in einem von der Senkrechten: ab- 

durch den eindimensionalen TriangolationsmeBsensor mit 45. weicbenden Neigungswinke] auf dcr jeweiligen Verfabr- 

der ihm 7.ugeordneten Spiegelanordnung aogefahrcnen kurve der xy*Ebene steben und dor Neigungswinkel kann 

MeBort die bereits vorber rnittel^ der Matrixkamera ermit- durcb VersteEung der Anordnung aus TriangulaliohsmeB- 

teUenMefidaic»dercntsprechendenFosici.onderKonrijrder sensor und Spiegelanordnung ernsteHbar ausgef libit scin. 

Fassungsbautetje jn der xy-Ebene zugeordneu so daB mit Andererseits ist es jedoch auch moglich bet der Messung in 

entsprecbenden AJgorythmen der Rechner eine raumliche 50 z-Richtung die Mitteliinie durch den Tri arjgu).ati.onsme0$en- 

Darstelltmg der Fassungsbau teile ermitteln kann, sor und die ihm zugeordnete Spiegelanordnung senkrecht 

Der L^sermeBstrahl des TriangulationsmeBsensOrs wird auf der jeweib'gen Verfabrkurve in der xy-Ebene &u bel.assen 

durcb die Spiegelanordnung senkrecht auf die Innen- ode; und dafUr den Umlenkwinke) der Spiegelanordnung fur den 

AuBeokontur oder auf weitere Besxandt,eile der Fassungs- MeBstrabl des Tri angulation sme&scnsors durch Verandern 

bautcile parallel zur x-y-Ebcne gerichtet, das heiBt,daJ3 aucb 55 der Wmkellage des Spiegels cinstellbar auszufiihren. Ein 

die in einem. V/i.nkel angeordneten Nutwande der BrilJeni5ff* weiterer wesentlicher Voneil der erfindungsgemaBen Mefl- 

nungfcn einwandrxoi ohnc Abschattung des McBstrahls cr- anordnung bestehtdarin, daB diccrstc undzweite Abtastein- 

faBt werden konnen. Dies bedeutet, daB der refiektierte richtung auch die raumliche Lage von N9$enauflagcbau tei- 

Strahl. i miner zum Detektor des Sensors surOckkommt Dar- Jen oder von weiteren Bestandteilen der FassungsbauteiLe 

OberhinausistderMeBstrahlaufgrundseiDerEnLstehungals 60 durch ein en tsprechen des Verfahren der Spiegelanordnung 

Laserstrahl fast punktformig konzentriert und errnoglicrit so des TriangulationsmcBsensors erfassen und messen kann, 

eine ganz feine Abtastung der Fassungsnutform und des ScbJieBlich kann jede Messung der erfindungsgemaBen 

Fassungsnutverlaufes der Fassungsbauteile z. B. flir die MeBanordnung mit einem in die MeBanordnung inlegrienen 

GliLser der BriJIe. Infolge der erfindUDgsgemSBen Abtastung Leuchttisch durch gefllbrt werden. Auf diesem Leuchttisch 

mittcls des Vcrfabrens dcr Spicgol$nordnung auf den Vcr- 55 sind die Fassungsbauteile in der xy-Ebcnc fixiert. Die 

fahrkurven und der Verwendung eines Laserstri?hLs kommt Leuchttischfiache des Leuchttisches ist dabei derart aosgc- 

es auch nur zu ciner geringen Strcuung des MeBslrahls. was fuhrt, daB- sie an alien Seiten die Fassungsbauteile (ibcrragl. 

die Exaktheit. der Abbildung der Fassungsbauteile mit. dem Der Leuchttisch selbst strahlt. eine diffuse Lichtstxahlung in 
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Richiung der Fassungsbauteile bzw, der zwei Abtasieinricl> 
tungen ab. 

Nacbstebend wird die Erftodung anhand eines Ausfuh- 
rungsbeispiels von Zeichnungen noch nShercrtautert 
Eszeigen: 

Fig. 1 EinePrinzip- und Teildarsrdlung dererfindungsge- 
maBen MeBanordnung in einer Vbrderansicht mit der Ma- 
rrixkarnera Cibcr den Fassungsbauteilen auf einem Leuchl- 
tisch, 

Fig. 2 sine Daraufsicht auf die MeBanordnung nacb Fig. 1 
und 

Fig. 3 die erfindUdgsgcniaJJe MeSanordnung nacb Fig. 1 
in Vorderansicht mit dem TriangulafionsmeBscnsor in MeS- 
position innerbaJ.b eines Fassungsbautcils auf einem Leucht* 
tisch. 

In der Fig- 1 ist die erfioduogsgemSBe MeBanordnung in 
Vorderansicbt und in Fig. 2 in ciner Draufsicht auf die Dar- 
stellung in Fig. 1 in cincr Prinzip-und TrildarstcJlung iibcr- 
wiegend in Ausbildung als Blockschaltbild gezeigL Die 
MeSanordnung 1 bestebt aus einer ersten Abtasteinricbttrng 
2, die sine Matrixkarnera 3 und ein Objektiv 4 zur Matrixka- 
mera umfaflt, Feroer urafaBf. die MeSanordnung 1 eine 
zweite AbtasteimicbtungS, die aus einem eindimensionalen 
TrianguIaiicnsmeBscnsor 6 und einer diesem Triangulaii- 
onsnjeflsensor /.ugeordrtetea Spiegelanordnung 7. Die Ma- 
trixkarnera 3 1st dem eindimensionalen Triangulationsmefr- 
sensor 6 in einem definierten Abstand auf einem Verfabr* 
tiscb 8 zugeordnel. Die Malrixkamera und dereindimensio- 
nale Triangulatjonsmeflsensor und seine- ihm zugeordnete 
Spiegelanordnung ist mittels des Verfahrtisches mit einem 
nicht dargestellten Antrieb in x-Ricbrung, mil. einem Antrieb 
9 in y-Richtung und mit einem Antrieb 10 in z-Richtung ge- 
gen liber eioeni Lcuchttisch 11 verfahrbar. Zur besseren Er- 
fassung der Geometrie der Fassungsbauteile in Form von 
scharfexen Konturen in der xy-Ebene kann ein Leuchttisdi 
11 vorgesehen werden. Auf dem Leuchnisch 11 ist ein Fas- 
sungsbauteii 12 mit Haltevorrichtungea 13 gehalten. Als 
Fassungsbauteil. 12 ist in den Fig- 1 bis 3 die Fassung fur 
zwej Brillcngiaser syrnbolisch dargestellt Der Leucbuisch 

11 ist dcran ausgefuhrt, daB er die jeweils aufiiegenden Fas- 
suagsbautejle mit ciner Lcucbttischflache 14 in der xy- 
Efeene jeweils uberragt wenn diese aufgelegt wird. Der 
Leuchrtiscb ist zurBeleuehtung der Fassungsbauteile mit ei- 
ner diffusen Lsuchtstrahlung ausgesiatteU die bier nicht daj> 
gestel.lt ist. Es wird ausdriicklich darauf hinge wiesen, daB in 
den Fig. 1 bis 3 lediglich Gegenstande, Teilvorrichtungen 
und BlockscbaJ,tbiJddarsfclJ.ur)gen in einer Prinzip- und TeiJ* 
darsteUung eine Wtedcrgabc finden bzw. in der Beschrei- 
bung ausgefuhrt sind, bei denen aus GrOndcn der tJbersicht- 
lichkeit nur die fur die Brfindung wesentlichen Teilfunktio- 
nen dargestellt wurden. AuSerdem sind nichf dargesleUl die 
Gesamtsteuerung der MeBvorrichtang und die dazu erfor* 
derljcben Telle und der Rechner. 

Die als Matrixkamera 3 ausgefiihrte erste Abtasteinricb- 
tung 2 wird mit ihrem Objektiv 4 uber die auf dem Leucht- 
tisch 11. bzw. LeuchUischflache 14 gebaltenen Fassungsbau- 
teile 12 mittels des Antriebs 9 in y-Richtung und dem An- 
trieb in x-Richtung verfabren. Die Mafnxkaroer? 3 erfafit 
nun mit. dem nicht dargestellten Bildverarbeimngssyslem 
die Innenkontur und die AuGenkontur des Fassungsbauteils 

12 in der xy-Ebene, Milled eines in den nicht dargestellten 
Rechner eingegebenen entsprcchenden Algoritbmus werden 
nunraehr Squidistante Verfabrkurven zu der crfaBten Innen- 
kontur und AuBenkontur des Passu Dgsbautei is 12 ebenfalls 
in der xy-Ebcnc crzeugt. Auf dicsc Weisc enistcht cur Innen- 
kontur 17 des Fasftungsbawteils 12 eine beabstandete ersic 
Verfahrkurve IS, wSbrend zur AuBenkontur 18 eine beab- 
standete zweite \ferfahrkurve 16 in der xy-Ebene enlsteht 
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Damit hat die Matrixkamera 3 die beiden Koniuren des Fa> 
sungsbautcils 12 projaicrt in die xy-Ebcne gemessen und in 
dem Rechner gespeichert Die Verfahrkurven werden von 
dem Rechner dcran berechnet, dafi die erste Verfahrkurve 
5 15 und die zwei te Verf ahrkurve 16 jewej Is aq uidi stanL rjo der 
Fassungsbaureilkontux, also der Innenkontur 17 bzw. der 
AuBenkontur 18, in der xy-Ebene ausgebilder sind. 

Nunmchr wird die aus einem cindiroensionaien Triangu- 
laiionsmeSsensor 6 und einer ihm zugeordneten SpiegeJan- 

lo ordnung 7 bestd^endc zweite Abtasternrichtung 5 mittels 
der Antriebc des Verfahrtisches 8 Ubcr die auf der Leucbi.- 
tischflache 14 des Leuchttisches 11 liegenden Fassungsbau- 
reile 12 verfabren, wie insbesondere aus Fig* 3 erskhtJ.icb 
ist. In Fig. 3 ist die Spiegelanordnuog 7 in die Offnung der 

is Fassungsbauteile ftlr ein Brillenglas eingefUhrt, und zwar 
derart, daB der MeBstrahl 20, der als LascrmeSstrahl ausge- 
bilder. i Bt, auf einen Spiegel 19 triflft wobei der Spiegel in ei- 
nem 'Wjukcl vori 45 Grad angcordnet ist, und d^sbaJb den 
MeBstrahl 20 in einem Winkel von 90 Grad auf die Innen- 

20 kontur 17 des Fassungsbauteils 12 umlenkL Der eindiinen- 
sionale Triangulationsme8sensor 6 und die ihm zegcordnete 
Spiegelanordnung 7 ist mittels eines Drehantriebs 21 dreb- 
bar ausgeflihrt. Dieser Drcbantrieb 21, der ebenfaUs von der 
nicht dargestellten Rechnersoftware gesteuert wird, ermdg* 

25 Jiehl es, den Spiegel 19 der Spiegelanordnung 7 zusauunen 
mit dem eindimensionolcn TrianguktionsmeBsensor 6 stjets 
dersrt zu verdreben, daB der MeBstrahl 20 der Spiegelanord- 
nung 7 des eindimensionalen TrianguJationsmeBsensor 6 an 
jedem MeBon in Normalenri.cbtung in einem Wmkcl von 90 

30 Grad auf die hier nicht dargestellte Taugente an der Kurve 
an dem MeBort der jeweiligen Fassungskontur ausgedchtet 
werden kann. Beginnend an einer Startposition 22 wird die 
Spiegelanordnung 7 mit ihrem Spiegel 19 dann entlang der 
ersten Verfahrkurve 15 in den einsselnen MeBoner) mit Hilfe 

35 der sofrwareiechnisch gesteuerten Antri^be durcb den Rech- 
ner verfabren. Das gleiche Mefiverfahren erfolg^ aucb fur 
weilere Verfahrkurven wie die zweite Verfahrkurve 16 zur 
Ausmessung der AuBenkontur 18 der Fassungsbauteile 12, 
Bei dem Verfahrcn der zweitea Abtasteinricbtung bxw. 

W der Spiegelanordnung 7 entl.ang der VerfabrJcurven 15 und 
16 wird an jedem MeBort die Innenkontur 17 bzw. die Au- 
Benkontur 18 abgetastet und ein Profil der Fassungsbauteile 
12 in z-Richtung mittels des Vexfahrens des eindimensiona- 
len Tri angulation ssensors 6 bzw P dec ihm zugeordneten 

45 Spiegelanordnung 7 an den MeBorten in z-Richtung emiog- 
Jicht. Hierbei kann das Verfabren in z-Richtung entweder 
der THangulationsmeBsensor und die Spiegelanordnung 7 
gieicbzeitJg parallel ausfGhren oder nur die Spiegelanord- 
nung 7 bei koDstantem z-Wert des MeSsensors 6. Alternatjv 

50 bierzu ict cs aucb m^glich zur Profilabtastung eines Pas- 
su Dgsbauteils 1.2 in z-Ricbturjg den z-Weri des eindimensio- 
nalen TriangulationsmeBsensors 6 und der ihm zugeordne- 
ten Spiegelanordnung 7 am jeweib'gen MeBort konstant zu 
halten und eirte Abtastung des Fassungsbauteils bzw- dessen 

55 Profils durcb Verandern der Wtnkeliagc des Spiegels 19 um 
wenige Grade durch einen weiteren, nicht dargestellten, 
Drchantrieb durch zuftihren, d. h. Abtastung mittels Ver- 
Rcbwenken eines drehbar gcUgerten SpiegeU 15 der Spie- 
gelanordnung 1. An jedem MeBort beginnend bei der Start-. 

60 position 22 wird also mittels des sehr fein konzenfrierten La- 
sermeBstrahls 20 eine Profillinie bzw. Punkre der Profillinie 
der Innenkontur bzw. der dort entbaJtenen Nut fiir das Bril- 
lenglas, die jedoch flier nicht dargestellt ist, erfaBt und ge- 
speichert. Das Verfahren des eindimensionalen Triangulati- 

65 onsmcBscnsors 6 und der ihm zugeordneten Spibgclauord- 
nung 7 auf der ersten Verfahrkurve 15 und der swcilcn Ver- 
fahrkurve 16 erfolgtdabei in Schritten. Nacb AbschluB einer 
Scbrittbewegung ist durch die dann durebmessene Schritt- 
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weitc jeweils der nachste MeSort festgelegt. Die Schrkt- 
wei.r« und damit die Anzahl dcr Schritte zum Erreichen und 
Festiegen. von MeBorten in z-Richtung wabxend der \fcrfahr- 
dauer.kann also wahrenddes Verfghrens auf den Verfahrkur- 
vcn dcs eindimensionalen Tri angulauonsmefisensors 6 und 
der ihm zugeordnd.cn Spiegelanordnung 7 verandert wer- 
den. Das heiBt, da8 der Rechner die softwaretecbmscb ge- 
steuerte VerUnderung der Schrittweite derail bcmiBL dafl 
aufgrund der bereits vorliegenden ersfen Verfahrkurve 15 
und dcr tweiien Verfahrlcurve 16 bci gcringcr Kurvenkrfim- 
mung der Fassung ein groBerer Abstand fur die einzelnen 
MeBotte fesrgelegr. wird, wahrend bci einer st arisen Kriim- 
mung der Fassungsbauteile ek) sehr kleiner Abstand und da- 
mit viele Schritte bzw. viele MeBorte fUr die starke Krurn- 
inuog festgelegt werden. Auf diesen wie vorstehend gescbil- 
dcrtco und festgelegten MeBorten verfahrtdieSpicgelanord- 
nung 7 der zweiten AbLaSLeinrichtung S in z-Richtung so- 
wcit, da8 die gcsaintc Fassungsbautcilkontur in z-Richtung 
durch den Triangulationsmeftsensor 6 an dem MeBort erfaBi 
wird, Dabei erfolgt aucb das Ausrichten der MeBposition 
der Spiegelanordnung 7 des TriangulationsmcBsensors 6 je* 
weils durch soflwareiechniscbe Steuerung des Rechncrs auf 
die Normale zu der Innen- bzw, AuBenkontur und gldcbzei* 
tig wird durcb das Verfabren auf der ersten bzw, zweit&n 
Verfahrlcurve ein definierter, das bciBL in Uieseut Fail gleich* 
maftigcr Abstand eingehalten, so daB der Abstand zwischen 
der Spiegelanordnung dcs eindimensionalen. Triangularions- 
meBsensor 6 und der zu messenden Fassungskontur wah- 
rend alierMessungen konstantgehajten wird 

Durch das Erfassen und Messen der Fassungsbauteilkon- 
.tur in der xy-Ebene durch die ersie Abtastdnrichumg 2 nut 
der Matrixkarnera und der erfindungsgemaflen Kombinatioa 
mil. der zweiten Abtasteinrichtung 5 bcslcbond aus dem ein- 
diroensionaien TriangutotionsrneBsensors 6 und der ihm zu- 
geordneten Spiegelanordnung 7 tossen sicb auch weitere 
Bestandteile der Fassungshauteile durch cntsprechend be- 
messenes Verfahren dcr Spiegel anordnung in z-Richtung 
messen und bestimmen* Der der erflndungsgemaBen MeB- 
anordnung 1 zugeordnere jedpeh nicht dargosiellte Rechner 
ordnet bei jeder Messung in z-Richtung jedem durch den 
eindimensionalen TriangulationsmeBsensors 6 mit der ihm 
zugeordneten Spiegelanordnung 7 angefabrenen MeBort die 
bereits vorher ertniUelten MeBdaten der en tsprechenden. Po- 
sition der Kontur der Fassungsbauteile in der xy-Ebene zu, 
es wird also jeweils an dem MeBort der zweiten MeBeinricb- 
tung eine Profilkurve des Fassungsbauteils in z-Richtung 
mit den emsprechenden MeBdaten der ersten Ablastcinricb- 
tung % mit der Marrixkamera 3 an der selben Srelle zugeord- 
net'. Nachdem die Profilkurvc dcs Fassungsbauteils in Z- 
Richtung an der ersren MeBposition^ die der StartposUion 
entspricht, erfaBt worden ist. werden rait der Spiegelanord- 
nung 7 des nur eindimensional arbeitenden Tnanguiations- 
meBsensors ^ der Reihe nacli aJJe weiteren vorgebenen 
MeBorte des jeweils abgefabrenen Fahrweges angesteuert 
bis das kompiettc Bautcil vcrmessen ist Mit Hiife eines in 
den Rechner eingegebenen Algorithrnuses wird eine dreidi- 
men$ionaJ.c Geometrie der vermessenen Fassungsbautcile 
dxss BrillengesteEs in dem Rechner crzeugt und fiteht don 
abrufbereit in einem Speicher Z. B. als C'AB ModeU fUr die 
Weiterverarbeitung, beispjelsweise fur die Steuerung von 
Bearbeitungsmascbinen fur Brillenglaser, zur Verfiigung. 
Mit der erfmdungsgetriiiBen MeBanordnung 1 l&Bt sich aJ.so 
mit Hilfe des Verfahrens dcs TriangulationsmeBsensors mit 
der ihm zugeordneten Spiegelanordnung in z-Richrung auch 
die Stcltung und die 7orm von wcitcrcn Bcstandtcilcn dcr 
Fassungsbautcile wie z,B. die Lsgc dcr Nascoauflagcbau- 
teile raumlich erfassen. messen und speicbem. indem die 
Spiegelanordnung 7 der zweiten Abtasteinrichtung 5 ent- 



sprecbend in z*Ricbtung vcrfahrcn wird. In dem Rechner 
entsteht dann wiederurn mil den bereits vorhcr gemessenen 
Datcn in der xy-Bbene dieser weiteren Bestandteile der Fas- 
sungpbauteile in Kornhi nation mtt der an dem gleichen 

5 MeBort gewonneoeo. MeBdaten in z-Richtung eine raumli- 
che DarsteUung dieser weiteren Bestandteile der Fassung. 
Das Vermessen der Nasenauflagebauteile im Raum bzw. in 
Relation zu der Lage der Fassungsbauteiie flir die zwei BriJ- 
lengiaser bildet die Grundlage fur eine SimuLadon des rca- 

to len Sitzes der BriUcnfassung durch Kombination der Fas- 
sungsbauteilgeometriedai.cn mit. den Daten aus einer dreidi- 
mensronaJen CJestchtskonturvermessung des BriUentragers. 
Diese Ergebnisse der erfindungsgemaBen MeBvorricbtung 
sind auf einfache Weise und ohne groSen apparativen Auf- 

is wand mit der softwaretechnisch gesteuerten Spiegelanord- 
nung eines nur eindimensional ausgefUbrten Triangulations- 
meBsensors ermOgljcbt worden, Mit der crfindungsgema'Bon 
McBvorrichtung kann wcitcrhin cin komplcttcs- CAD-Mo 
deU ein.es gesamten Fassungsbaut(?ib inkl. s^intlicber De- 

20 tails wie Nasenaufiagen, Bohrsttfte etc. erstellt werden, wel- 
ches dann zur weiteren Verwendung zur Verfugung steht. 

Der Triangu]arionsm.eBsensor 6 und die ihm zugeordnetc 
Spiegelanordnung 7 stehen mit ibrer Mittellinie 23 in z- 
Rj.cbtung bci jeder Messung senferecbt m z-Richtung auf der 

25 jeweUigen Verfa]5rkurvc in der xy-Ebene, Zusalidich kann 
der TrianguJationsmeBsensor 6 und die ibm zugeordnete 
Spiegelanordnung 7 um. ibre Mittellinie 23 mit Hilfe des 
Drehamxiebs 21 gedrcht werden. Sind die Wande der Nut in 
cincm derartigen Winkel zueiuandcr angeordnet, dafi ein 

30 senkrechter Eintritt. dcs MeBstrahls 20 in die Nut ungunstig 
zur Zcichnung des FassungskonturprofjJs ist, so kann bei 
Messung in z-Richtung die Mittellinie 23 durch den Trian- 
gulationsmeBsensor 6 und die ihm zugeordnere Spiegelan- 
ordnung 7 auch in einem von der Senkrechten in z-Richtung 

35 abweichenden Neigungs winkel auf der jeweiligen Verfahr- 
kurve in dcr xy-Ebene stehen» wobei dieser Neigungswinkel 
einstellbar ausgefUbrt. werden kann, um alien unterschiedli- 
chen Praxi-sanforderungen bei der Lage der Nut in dem Fas- 
sungsbauteil gerecht werden zu konnen. Anstatt den Trian- 

4C gulationsmeBsensor mit. der ibrn zugeordneten Spiegelan- 
ordnung zu neigen, ist cs auch moglicb bei der Messung in 
z-Ricbtung die Mittellinie durch den TrianguUtiorjsmeBsen- 
sor und durch die ihm zugeordnete Spiegelanordnung 7 
senkrecbt auf der jeweiligen Verfahrkurve in der xy-Ebene 

45- zu belassen und den Umlenkwinkel der Spiegelanordnung 
fur den MeBsirahl des Triangulau'onsmeBsensors durcb Ver- 
andem der WinkeUage des Spiegels 19 einstellbar auszufuh- 
ren, so dafi auf diesem Wege ebenfalls unterschiedlich ge- 
StaLtete Nutwinkel durch eine entsprecbende Andcrung dcs 

so Auftreffens des MeBstrahls 20 korrekt bei der Profilvernies- 
?ung erfaBf werden konnen. Bei der AusfUbruDgsform in 
Fig* 3 sind Mittellinie 23 und Mefistrabl 20 fluchtend enge- 
ordnet, 

55 BezugszeichenJjste 

1 MeBanordnung ■ • 

2 erste Abtasteinrichtung 

3 Matrixkarnera 
60 40bjektjv 

5 zweite Abtasteinrichtung 

6 eindimensionaler TrianguladonsmeBsensor 

7 Spiegelanordnung 

8 Verfahrtisch 

65 9 Antricb (y-Achsc) 

10 Antrieb (z-Acbse) 

11 Leuchtdsch 

12 Fassungsbauteiie 
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U naltcvorrichiimgen 
141-cuchnischflache 
ISorsu; Verfahrkurve 

16 /.weiii; Verfahrkurve 

17 Inncnkoniur 5 

18 Aulknkontur 

19 Spiegel 

20 McBsirabl 

21 Drehanirieb 

71 Start position 10 
23 Mincllime 

Paientanspruche 

1 . MeBanordnung zum Erfassen und Verrnessen von 15 
Brillcnbauicilcn, bei der die Brillenfassung auf ciner 
Umerlage miucls cioer Halteeinrichiung fixiert. wird, 
wohci minds cincr bcruhrung*los arbcitanden opto- 
elektromschcn Abiasteinrichtung die Kontur der Bril- 
Icnfassung in der xy-Ebeoe erfaBt wird und die dabei 20 
cntriuelien McBdareo zusammen mil weiteren MeBda- 
icn in z-Ricluung einer Auswertungselektronik zur Be- 
rcchnung von Raumkurven der Brillenfassung be7j.e- 
hungsweiscderdazugehorigen Facetted &ugefuhrl wcr- 
den, dadurch geUefMKeicbnet dafi cine ersiu Abia- 25 
steinrichtung (2) als Matrixkarnera (3) zur Ermittlung 
der l ; assungsbauu:iJJ<om.uren in der xy-Bbene ausge- 
fuhri ist. daB al.s zweile Abtasteinrichtung (S) cin der 
ersten Abumcinrichtung (2) zugeordneter eindimen- 
sionaler TriangulationsmeBsensor vorgeseben ist, da!3 30 
zu den crfaBten Fassungsbautetlkonturen in der xy- 
Ebcnc cin Oder mehrere zu den Fassungsbauieilkonto- 
ren be ab slanders Verfahrkurven (15, 16) gebildet und 
einem Speicher zugcfthrt werden, daB dem eindimen- 
sionalen TrisngulationsrneBsensor (6) eine. Spiegelan- 35 
ordnung (7) zugcordnei ist. und daB die Spiegelanord- 
nung (7) rur Umlenkung des MeRstrahls (20) des Tri- 
angulationsmeBsensors (6) zu den Fassungsbauteiien 
diem und daB die Verfahrkurven (15, 16) zur Abtastung 
und Erzeugung von Profilen der Fassungsbauteilc in z- «0 
Rich tun g mittcls Verfahren des cindimensionaien Tri- 
anguIationsmeBsensors (6) und der zugeordncten Spie- 
gelanordnung (7) entlang der Verfabrkurven, und an 
den MeBorten durcb Verfahren des TriangulationsmeB- 
sensors (6) und/oder der Spjegelanordnung (7) in z- 45 
Ricbtung oder durch Verschwenken eines Spiegcls (19) 
der Spiegel anordnung (7) Verwertdung finden. 

2. MeBanordnung nach Anspruch 1, dadurch gefcenn- 
zetchnet daB den crfaBten FassoDgsbautetlkonturcn in 
der xy-Ebene ©in© zu den Fassungsbauteilkonturen be- 50 
abstandete ersre Verfahrkurve (15) fiir die Innenkontur 
und eine zu den Fassungsbauteilkonturen beabstandete 
zweite Verfahrkurve (3.6) fur die AuBenkontur der Fas- 
sungsbauteile jeweUs in der xy-Ebene gebildet wird. 
daB das' Verfahren des eindimensionalen Triangulati- 55 
onsmefisensors (6) und der ihm zugeordneter) Spiegel- 
anordnung (7) auf der ersten und zwciicn Verfahrkurve 
(15, 16) in Schritten erfolgt. und daB die Schrittweire je- 
wcils den nachsten MeBort festl.egt. 

3. MeBanordnung nach cincm oder mehreren der An- 60 
spriichc 1 bis 2, dadurcb gekennxeiebnet. daB die 
Schritrweite und damit die Anzahl der Schritlc xum Er- 
reichen und Fesllegcn von MeBorren in z-Richtung 
wiihrend der Verfabrdauer des eindimensionalen Triarj- 
guIadonsmcBscnsors (6) und der ihm zugcordneten ^ 5 
Spiegelanordnung (7) auf der crstcn und zweiten Ver- 
fahrkurve (15, 16) ein$teEbar ausgefiihrt ist 

4. MeSanordnung nach eincm Oder mebreren der An- 
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sprOcbe } bis 3, dadurcb gekennzeichnet, daB das Ver- 
fahren, das Einsteilen der MeBorte und das Ausrichfen 
der MeBpoettion des TnangulationsmeBsensors (6) und 
der ihm r.ugeordneljfcn Spiegetanordnung (7) auf der er- 
sten und zweiten Verfahrkurve (15, 16) und das Verfah- 
ren und Ei.nstelJ.en der Matrix karnera (3) sowie alle An- 
triebe mit der Software ernes Rcchncrs gesteuert wird. 

5. Me(3 anordnung nacb einem oder mchrcren der An- 
sprOcbe 1 bis 4, dadurcb gekennzeichnet daB fiir eine 
Mcssung in r-Ricbtung jedem durch den eir)dintensio- 
nalen TrianguJationsmeBfienRor (6) mit der ihm zuge- 
ordneten Spiegelanordnung (7) angefahreneD MeBort 
die bereits ermittelten MeBdaten der eatsprcchenden 
Fosidon der Kontur der Fassungsbauteile in der xy- 
Ebene in dem Rechner zugeordnet werden. 

6. MeSanordnung nach einem oder mebreren der An- 
sprticbe 1 bis 5. dadurcb gekennzejcbjjet daB die Zu- 
ordnung der Matrixksmcra (3) zv dem eindiniensiona- 
Jem Triangulati onsmeBsensor (6) in einem definierten 
Abstand auf einem Verfahrdsch crfolgt und daB der 
Verfabrtiscb (S) in x-, y- und z-Ricbmng gegeniiber den 
Fassungsbauteil.en mitteis Antrieben verfalirbar ausgc- 
fuhrt ist 

7. MeBanordnung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 6, dadureh gekcnnzcithneL, daB bei der 
Messung in z-Richtung die Mittellinie (23) durcb den 
TriajigulationsmeSsensor (6) und durch die ihm zuge- 
ordnete Spiegelanordnung (7) seckrecht in z-Richtung 
auf der jeweiljgen Verfahrkurve (15, J 6) in der xy- 
Ebene stebt 

8* MeB anordnung nach einem oder mehrercn der An- 
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB bei der 
Messung in z-Ricbtawg die Mittellinie (23) durcb den 
TrianguLationsmeflscDsor und die ibm ztigeordnete 
Spiegelanordnung (7) in einem von der Senkrechten 
abweicbenden Neigungswinkel auf der jeweiJigen Ver- 
fahrkurve (15, 16) in der xy-Ebene steht und daB der 
NeigungswinkeL einsteilbar ausgefiihrt ist" 

9. MeBanordnung nach einem oder mehrcren der An- 
sprtlche 1 bis 6, dadurch gekennzeich.net daB bei der 
Mcssung in z-Ricbtung die Mittcliinie (23) durch den 
Triangula tionsmeBsensor (6) und durch die im zuge- 
ordnete Spiegelanordnung (7) wikxecht. in z-Richtung 
auf der jeweiligcn Verfahrkurve (15, 16) in der xy- 
Ebene steht und daB der Umlenkwinkel der Spiegelan- 
ordnung (7) fUr den MeBstrabl (20) de« Triangulab'ons- 
meBsensors (6) durch Verandern der Winkellagc des 
Spiegels (19) einsteilbar ausgefiihrt ist 

10. McBanordnung nacb cincm oder mehrcren der An-- 
spruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet daB der Ab- 

( stand zwischen der Spiegelanordnung (7) des eindi- 
mensionalen TrianguLationsmcBsensors (6) und der zu 
messenden Fassungskontur wabrend aller Messungen 
jeweUs konstant gebalten wird, daB dazu die erste und 
'zweite Verfahrkurve (15, 16) jeweils Squidistant zur 
Fassungsbauteilkontur in der xy-Ebene ausgebildet 
sind, und dafi der Mefistrahl (20) der Spiegelanordnung 
(7) des dndiroensional.en THangulationsrneBsensors an 
jedeo MeBort in Normaiecrichtung in einem Wnkel 
von 90 Grad auf die Tangente der Kurve an den MeBort 
der jeweiligen Fassungskontur ausgerichtet. wird. 

11. M.eBahordnung nach eincm oder mchrorcn der An- 
sprlicbe 1 bis 10, dadurch gckennzeichnet daB mit der 
ersten und zweiten Abtasteinricbtung (2, 5) die raumli- 
chc Lagc der Nascnaurlagcbauteilc und wcitcrcr Be- 
standteile der Fassungsbauteile (12) durch ent^prc- 
chendes Verfahren der Spiegelanordnung (7) der zwei- 
ten Abtasteinnchtung (5) meB- und bestimrabar 
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12. MeQanordnung nach einern odermebreren der An- 
sprucbc 1 bis 11, dadurcb gekennzeichnet dafl die 
MeSanordnuog mit einer die Fassungsbauteile (12) in 
der xy-Ebene jeweils uberragenden T^uchtfRchflachc 
(14) zur'Auflage der Fassungsbauteile (12) ausgestattet. 5 
isr und dafl der Leucbtliscb (11) mit einer diffusen 
Leucbtstrahlung ausgestetret isL 

13. MeBanordnung nacb eincm oder mehreren der An- 
sprUche 1 bis 12, dadurch gckennzeichneL dafl wenig- 
stcns ein Drehantricb (21) fur den eindimensionaien w 
TrianguLationsmeBsensor (6) und der ibm zugeordne- 
ten Spiegelanordnung (7) vorgeseben ist. 

14. Verfahren zum Erfassen und Vermessen und Brii- 
lenleilen, bei dern die BrilJenfassung flxiert wird, wo- 
bei. eine beruhrungsLos arbeiterjde opto-elektroniscbe is 
Ablasteioricbtung die Kontur der Brillenfassung in der 
xy-Bbene erfafli und die dabci ermitrelten McBdaten 
zusammen rait wcUcrcn Mcfidatoain z-Richtung, einer 
Auswertungselektronik zum Bcrechnen von Raumkur- 
ven der Brillenfassung bw der dazugebarigen Facer.- 20 
ten zufuhrt, dadurch gekennzeichnet, daB eine ersu; 
Abtasteinricbtung (2) in Form einer Matrixkamera (3) 
die Fassungsbauteilkonturen in der xy-Ebene auf- 
nimmt daB danach zu den erfaBten Fassungsbauleil- 
koniuren in der xy Ebene cane oder mehrcrc zu der Fas- 25 
sungsbauteilkontur bcabsiandete Verfahrkurven (IS, 
16) mittels eines Recbncrs gebildet und gespetchert 
werden, daB mittels einer zweiten ais eindimensiooaler 
TriangulationsmeSsensor (6) mit einer zum Umlenken 
des McBstrahls (20) zu den Fassungsbau leiien zugeord- 30 
neten Spiegelanordnung (7) ausgebiJdeten Abtasteb> 
richtung (5) durch Verfahren dieser zwriten Abtasccin- 
richmng (5) cnllang der Vcrfahrkurven (15, 16) und 
durch Verfahren senkreebt in z-Ricbt.ung oder durch 
Verschwenken eines Spiegel* (19) der Spiegelanord- 35 
nung (7) die Profile der Fassungsbauteile (12) in a> 
Rich Lung geniessen werden, 

15. Verfahren nach Ansprucb K dadurcb gekenn- 
zeichnet, daB das Verfahren des eindimensionalen Tri- 
angulationsmeQsensors (6) und der ibm zugeordnetec 40 
Spiegelanordnung (7) auf der ersten und zweiten Ver- 
fahrkurve (15, 16) in Schritten erfolgr. und daB die 
Sehritrweite den jeweils nacbsten Mefiort festlegt. 

16. Verfahren nacb einem oder mehreren der Patentan- 
spriiche 14 bis 15, dadurcb gekennzeichnet daB sich 45 
die Schriuweite und damii die Anzahl der Scbritte zum 
Emichen und FcstLegen von McBorten in z-Richiung 
w&hrend der Verfabrdauer des eindimensionalen Trian- 
gulationsme-Bsensors (6) und der ihm zugcordneren 
Spiegelanordnung (7) auf der ersten und zweiten Ver- 50 
fahrkurve (15, 16) einstcllen ISfit. 

1 7. Verfahren nach einetn Oder mehreren der Anspru* 
cbe 14 bis 16, dadurcb gekennzeichnet. daB der Ab- 
stand zwischen der Spiegelanordnung (7) des eindi- 
mensionalen Triangulationsme8§ensors (6) und der zu 55 
messenden Fassungskontur wabrend aller Messungen 
jeweils konstant gcbaJien wird, daB dazu die ersie und 
zweite Verfahrkurve (15, 16) jeweils equidistant zur 
Fassungsbauteilkontur in der xy-Ebene gebalten wird 
und daB der MeBstrahl der Spiegelanordnung (7) des 60 
eindimensionalen Tri angulationsmeBsen sons (6) an je- 
dem MeBort in NormalenrichtUDg in einen Wnkcl von 
90 Orad auf die Tangenteder Kurve an den McBortder 
jeweiligen passu ngskootur geregek wird, 

18. Verfahren nach cincm odcr mehreren der Anspru- <ss 
che 14 bis 17, dadurcb gekennzeichnet, daB das Verfah- 
ren. das Einstellen der McBorte und das Ausricbten der 
MeBposiuon des TriangulationsmeBsensors (6) und der 
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ihm zugeordnctcn Spiegelanordnung (7) auf der ersten 
und zweiten Verfahrkurve (15, 16) und das Verfahren 
und BinsteUen der Matrixkajnera (3) sowie all© An- 
triebe mit. der Software eincs T^echnen; gesteuert. wer- 
den. 

19. Verfahren nacb einem oder mehreren der AnspriJ- 
che 14 bis 18. dadurcb gekennzeichnet, daB mit der er- 
sten und zweiten Abtastej.nncht.ung (2. 5) die rawiuj- 
che Lage der Nasenauflagebauteile und wejterer Be- 
stundteile der Fassungsbauteile durch cn.tepreebendes 
Verfahren der SpiegeUinordnung der zweiten Abte- 
steinrichtung (5) gemessen wird. 
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